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Zptsob vyroby do sebe zasahujicich &4sti, p¥l "’ 10

kterém se alespon jedna ¢ast /11/ vyrabi
praskovym vstfikovdnim. Pro vyrovnavan{
smriténi ¢asti zhotovené praskovym vstfiko-

- vanim a popfipadé vytvofeni pfidavné vile se
mezi do sebe zasahujicimi &istmi /2, 11/ na-
nese délici vrstva /5/ z plastické hmoty. Po
vstfikovan{ se délici vrstva /5/ a pojivo od-
strani procesem odstrafiovani pojiva a slino-
vani. Zpiisob.je také pouZitelny pii vytladova-
n{ kovového pradku pro vyrobu dvouvrstvych
kovovych profilti.
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Zpusob vyroby do sebe zasahujicich &asti

Oblast techniky
Vynédlez se tyka zpisobu vyroby do sebe zasahujicich ¢&asti,

pricemZ alesponi jedna ¢ast se vyrabi praskovym vstrikovanim.
Dale se vztahuje na zplsob vyroby dvouvrstvych kovovych pro-

filovych éasti, pricemi alespoi jedna z obou kovovych vrstev

. e vyrabl vytlacovanim kovového prasdku.

Dosavadni stav techniky

Je znam zpisob vyroby soucdstek praskovym vstrikovanim, jakoz
i vytlacevanim. Zatimco vytladovani se pouZiva ve spojeni
s kovovym praskem pro vytladovani kovovych profilu, pouZiva
se praskové vstrikovani jak pri vyrobé kovovych, tak i kera-
mickych ¢asti. Pribéh zpiisobu je v rozsdhlé mife totozny. Tak
se Kkupfikladu kovovy prasek misi s pozZadovanymi legovacimi
pfisadami, rovnéz v praskové formé. Ve vytapéném hnétaci se
tato praskovd smés plastifikuje pomoci polymerniho pojiva
(?osky, plastické hmoty) a nasledné se granuluje tak, Ze je
mozné zpracovavani na znémYch vstfikovacich strojich. Jako
forma slouzi vstrfikovaci ndstroj s podobnou konstrukei jako

ma nastroj na vstrikovani plastd.

Vstrikovanim zhotovena tvarovad télesa se vsdzi pro od-
stranovani pojiva do pece uzpisobené pro tento pochod. Pri
odstrariovani pojiva se trhaji molekulové rtetézce pojiva te-

pelnym nebo chemickym rozkladem. Soucasné dochdzi k predbéz-
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nemu slinovani kovovych ' tvarovych teles, které jim dodava

dostateénou stabilitu.

Pri slinovani, = které se miZe provadét ve vakuu hebo
v ochranném plynu, dostavaji kovové vstrikové vylisky jejich
konec¢né materidlové vlastnosti. Mérna hmotnost pritom vyrazné
roste a rozméry se zmenduji o az 20%. V disledku vysokého
smrstovani nebylo az dosud moZné do sebe zasahujici éasti vy-

rabet pradskovym vstrfikovanim nebo dvouvrstvé kovové profily
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kontinualnim vytlac¢ovéanim.

Vynalez si klade za Ukol vytvorit zpusob, pri kterém
by do sebe zasahujici ¢asti byly vyrobitelné préaskovym vstri-
kovanim nebo dvouvrstvé kovové profily'byly vyrobitelné kon-
tinudlnim vytladovanim kovového'prééku.

Podstata vynalezu

Uvedeného cile je dosaZeno v prvnim pripadé zplisobem vyroby
do sebe zasahujicich casti, pricemz alespon jedna éast se vy-
rabi praskovym vstfikovanim, pri Kkterém se podle vyndlezu na
Jednu &ast nanasi vstfikovanim délici vrstva z plastické hmo-
ty, nacez se na délici vrstvu nastfikuje praékovym vstrikova-
nim dal$i ¢ast, pricemZ tloustka delici vrstvy odpovida nej-
méne smritovani dalsi Sasti a po vstrikovacim pochodu se dé-
lici vrstva a pojivo odstranuje v pochodu zbavovani pojiva
a slinovani. Ve druhém pripadé je tohoto cile dosazeno zpiso-
bem vyroby dvouvrstvych kovovych profllovych ¢asti, prlcemz_
alespon jedna z obou kovovych vrstev se vyrabi vytlad¢ovanim
kovového prasku Pri kterém se podle vynalezu na uvnitr lezi-
ci profilovou é&ast nanasi vytlacovanin de11c1 vrstva z plas-
tické hmoty a na délici vrstvu se nanasi vnéjsi kovova vrstva
vytlacovanim kovového prasku, priéemz tloustka déliei vrstvy
odpovid& nejméné smrsténi vnéjsi kovové vrstvy, a po vytlaco-.
vani se v kontinuilnim pochodu zbavovani pojiva a slinovani

delici vrstva a pojivo odstranuji.

- -Na zpravidla uvnitf lezici cast,” kterd“tak’ slouzi jako
jadro, se nastrikuje délici vrstva Jako plastovy dil, pricemZ
vnéjsi obrys plastového dilu dale tvori vnitfni obrys dalsi
casti nanisené praskovym vstrikovanim. Tlou&tka délici vrstvy
a t1m i tloustka stény plastového dilu odpovidd nejméné smri-
téni dalsi &4sti nanasené praskovym vstfikovanim po zbavovani
pojiva a slinovani. Pokud tloustka délici vrstvy odpovida
presne smriténi, vznikd po dokonéeni zpuisobu svérné dosednu-
ti, zatimco pfi tloustce délici vrstvy nad mirou smrsténi
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vznika mezi obéma do sebe zasahujicimi ¢éastmi vile. Plastovy
dil pasobici jako d&lici vrstva se PEi procesi odstranovani
pojiva vytavi a chemicky se pritom s pojivem obsaZeném
v praskovém smési vyloudi.

Zplsob Je vhodny jak pro keramické latky (Ceramic In-
jection Molding = CIM), Jakoz i kovy (Metal Injection Molding
= MIM). V obou pripadech se pro zbavovani pojiva pouzivid ka-
talyzator, ktery urychluje depolymeraci plastické hmoty po-
uzité jako pojivo. Vyndlez tak umozZiuje tvarové vzajemné za-
padnuti dvou do sebe zasahujicich ¢asti, 7z nichs nejméné jed-
na je vyrobena pragkovym vstFikovanim. Tim vznikd kupfrikladu
moznost ulozZit na ocelovén Cepu s ustupujicim iisekem, na je-
hoZz konci se napojuje rozperny kuZel, uloZit axidlné na tomto
useku pohyblivé kovové rozpérné pouzdro praskovym vst¥ikova-
nim. P¥i tomto pfikladu miZe byt rozperny cep vyroben znamym
zplisobem soustruZenim nebo tvafenim za studena a miZe byt
vladan jako vkladaci ¢ast do vstFikovaciho nsatroje.

Je vsak také moZné vyrobit obé do sebe zasahujici c¢éas-
ti praskovym vstrikovanim. V tomto pripadé se po zhotoveni
prvni Césti vstrikovdnim nastrikava délici vrstva a obé Gasti
se spole¢né v jednom nebo dvou stupnich zbavuji pojiva a sli-
nuji se. Provadéni postupu zbavovani pojiva a slinovani gze
dvou stupnich se doporucuje predevsim tehdy, " kdyZ obé c¢asti
maji odlisné materialové slozeni a/nebo odligné pojivo.

Pro sniZeni doby taktu pri vyrobé do‘ sebe zasahujicich
¢asti a nanaseni délici vrstvy se ucelné pouZivaji dvousloz-
kové nebo trislozkové vstrikovaci stroje s odpovidajicimi
vstrikovacimi nastroji.

Pfi vyrobé vicevrstvych kovovych profilt, u nichz nej-
méné jedna vrstva se vyrabi vytlacovanim kovového prasku, se
rovnez na uvnitr lezici profilovou Gast nanasi délici vrstva

z plastické hmoty v kontinualnim vytlacovacim postupu. Vnéjsi
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kovova vrstva se potom vytvari vytlac¢ovdnim kovového prasku.
Také pri tomto kontinualnim vyrobnim postupu odpovida tlougt-
ka délici vrstvy nejméné smriténi vnejsi kovové vrstvy. Déli-
ci vrstva je po vstfikovacim pochodu v pribézné peci pri
pochodu odstranovani pojiva odtavovana nebo chemicky vyludo-
vana. Timto zplisobem mohou byt kuprikladu Gasti Kovovych pro-
£filh vyrabéné znamym zpUsobem dodatedné potahovany dalsi ko-
vovou vrstvou. Je-li vnit¥ni kovovd profilovd &ast vyrabéna
zplisobem vytladovani kovového présku, jsou jak délici vrstva,
tak i vnéjsi vrstva plynule nanaseny pomoci pfidavnych vstri-
kovacich v4lch ko-extruzi (soubéinym vytlacovanim).

Prehled obrdzkd na vykresech

Vynalez je bliZe vysvétlen v nasledujicim popisu na prikla-
dech provedeni s odvolanim na pripojené vykresy, ve kterych
znazornuje obr.l principové schema formy pro vstfikovani dé-
lici vrstvy na kovovy éep jako do formy vkladany dil, obr.2
schema formy pro vstfikovani druhé kovové cSasti na délici
vrstvu, obr.3 schema kovového Cepu opatreného uloZenym roz-
pérnym pOuzdrem. po odstranovani pojiva a slinovani a obr.3
principovou skicu pro vyrobu dvouvsrtvé kovové trubky zhoto-

vované ko-extruzi.

Priklady provedeni vvnalezu

Na obr.1, 2 a 3 isou schematicky- zndzornény ve formé princi-
povych schemat zndzornény jednotlivé faze vyroby do sebe za-
sahujicich ¢asti nad rozpérné kotvé. Kovovy ¢&ep 2, vyrobeny

znamym zpusobem JVstfikovym lisovanim.a~vloZeny do predformy

1, ma ustupujici tdsek 3 (s redukovanym profilem), na ktery se
napojuje rozpérny kuzel 4. Pro nanaseni délici vrstvy 5, vy-
tvorené z plastické hmoty, na ustupujicici dsek 3, mad forma
dutinu 6 obklopujici ustupujici dsek. Tato dutina se v prvnim
vstfikovacim pochodu vypliuje pfes vstrikovaci kandl 7. Po
vloZeni ¢&epu 2 opatrfeného délici vrstvou 5 do vstr¥ikovaci

formy (obr.2) se do dutiny 9 vstrikuje vstrikovacim kanalen

10 praskova smés smisend s pojivem. Tim vznikd tvarove dopln-




kovy tvar dalsi ¢Gasti na ustupujicim dseku 3 depu 2 vytvore-
ného jako rozpérné pouzdro 1l. Nasledné probiha proces zbavo-
vani pojiva a slinovani, pri kterém je vyludovano jak pojivo,
tak i délici vrstva. Volny prostor vytvoreny tloustkou délici
vrstvy 5 umoziuje smrétovani rozperného pouzdra 11 pri od-
stranovani pojiva a slinovani. Tloudtka delici vrstvy 5§ je ve
znazornéném prikladé provedeni dimenzovana tak, Ze mezi roz-
pérnym pouzdrem 11 a ustupujicim dsekem 3 Cepu 2 zistava vile
umoznujici axidlni posun. Pouzdro 1l miZe byt opatfeno jednou
nebo vice podélnymi $térbinami 12, takie pri vtahovani roz-
pérného kuzZele 4 do rozpérného pouédra 11 dochazi k rozpira-
ni.

Cep 2 mlZe byt rovnés vyrabén postupem praskového
vstfikovéni na bazi kovového prasku (postupem MIM). V tomto
pripadé se v predfazeném vstFrikovacim pochodu ve treti formé
vyrabi cep 2, jak bylo pPoOpsanc u rozpérného pouzdra 11. Po té
nasleduji dalsi zplsobové kroky zndzornéné na obr.l1 a 2.
V tomto pfipadé miZe byt tlougtka délici vrstvy 5 udrZovana
mensi, ponévadi se pri pochodu odstrafovini pojiva a slinova-
ni ¢ep 2 vyrobeny postupem MIM rovnés smriétuje. Aby se doséh-
lo cenové priznivé vyroby, je ucelné pouZivat pro vyrobni
zpusob dvousloZkové nebo trislozkové vstfikovaci stroje s od-

povidajicimi nastroji na viceslozkové vstrikové lisovani.

Na obr.4 je schematicky znizornéna vyroba dvouvrstvého
kovového profilu na stroji pro soubdzné (ko-extruzni) vytlag-
ne vstrfikovani. Vnitrni trubice 13 je vyrabéna vstrikovaci
tryskou 14 vytlacdovanim kovového prasku. Privod kovového
prasku a pojiva probiha pres vstfikovaci véalec 15. V dalSim
stupni se pres trysku 16 a vstrikovaci valec 17 na trubici
13 leZici uvnitf nanasi délici vrstva 18 z plastické hmoty.
Vnejsi kovovd vrstva 19 profilové Gasti se nastrikava postu-
pem vstrikovani kovového prasku pres trysku 20 a vstrikovaci
valec 21. Profilovy dil vyrabény ko-extruznim vstrikovanim

nasledné prochdzi peci pro odstrariovani pojiva a slinovani,




v nichZ se odslucuji pojivo a délici vrstva. Délici wvrstva
umoZnuje vyrabét dvouvrstvé profilové ¢asti kontinualnim zpi-
sobem, pfi kterém vrstvy mohou vykazovat vidy rozdilna mate-
ridlova slozeni a miry smr$téni.
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1. Zpusob vyroby do sebe zasahujicich Gasti, \pricewy

alesponl jedna &ast se vyrabi praskovym vstrikovanim, vyZnace- ~
ny tim, Ze se na Jjednu Gast (2) nanasi vstrikovanim délici
vrstva (5) z plastické hmoty, nacdez se na délici vrstvu (5)
nastrikuje préékOVYm vstrikovanim dalsi cast (11), pricéemz
tloustka délici vrstvy (5) odpovida nejméné smrstovani dalsi
¢asti (11) a po vstrikovacim pochodu se délici vrstva a poji-

vo odstranuje v pochodu zbavovani pojiva a slinovani.

2. Zpusob vyroby podle naroku 1 vyznaceny tim, Ze se
obé éééti'(z, 11) vyradbéji praskovym vstrikovanim, pfidemz po
zhotoveni prvni @&&sti (2) vstfikovanim se nastrikuje délici
vrstva (5) a obé do sebe zasahujici ¢dsti se soudasné zbavuji
pojiva a slinuji se.

3. Zpusob podle naroku 1 nebo 2 vyznaceny tim; Ze pro
vyrobu do sebe zasahujicich &asti (2, 11) a nanaseni délici
vrstvy (5) se pouZivaji dvouslozkové nebo trojsloZkové vstri-
kovaci stroje s odpovidajicimi vstfikovacimi nastroji.

4. Zpusob vyroby dvouvrstvych kovovych profilovych
casti, pricemz se alespon jedna z obou kovovych vrstev vyrabi
vytlacovanim kovového prasku, vyznaceny tim, Ze na uvnitf le-
zici profilovou ¢ast- (13) se nanasi vytlacovanim délici vrst-
va (18) z plastické hmoty a na délici vrstvu (18) se nanasi
vnejsi kovova vrstva (19) vytlacovanim kovového prasku, pri-
cemZ tloustka délici vrstvy (18) odpovidd nejméné smrsténi
vnéjsi kovové vrstvy (19), a po vytlacovani se v kontinualnim
pochodu zbavovani pojiva a slinovani délici vrstva (18) a po-

jivo odstranuji.

5. Zpusob podle naroku 4 vyznadeny tim, Ze profilova
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cast (13), leZici uvnit¥, se vyrabl postupem vytladovani ko-
vového prasku a délici vrstva (18), jakoZz i vnéjsi kovova

vrstva (19), se kKontinudlné nanasi ko-extruzi dalsimi vstri-

kovacimi valeci (17, 21).
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